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Verfahren und Vorrichtung zum Ersetzen eines Messers in einem Schneidapparat 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ersetzen eines in 
einer Messeraufnahme eines Schneidapparates zum Schneiden von Zwischen- 
produkten der tabakverarbeitenden Industrie gehaltenen Messers mit einem neuen 
Messer. 

In der tabakverarbeitenden Industrie werden zumeist stabf ormige Artikel, wie etwa 
Zigaretten, Zigarren, Zigarillos, Filterstabe oder Hulsen, hergestellt. Bei der 
Herstellung dieser stabformigen Artikel wird zunachst auf einer Strangmaschine als 
Zwischenprodukt ein endloser Strang gebildet. Urn aus diesem endlosen Strang 
schliefclich die gewiinschten Einzelartikel zu erhalten, wird der Strang mit einem 
Messer in die Einzelartikel zerschnitten. Das Messer befindet sich dabei in einer 
Messeraufnahme eines entsprechenden Schneidapparates in der Strangmaschine. 



Da insbesondere bei dem Schneiden eines Zigarettenstranges hohe Anf orderungen 
an die Qualitat des Schnittes gestellt werden, da dieser spater bei der fertigen 
Zigarette sichtbar ist, ist ein standiges Nachschleif en des Messers zur Erhaltung der 
Scharfe des Schnittes notwendig. Denn das Messer stumpft schnell ab, da bei 
modernen Zigarettenstrangmaschinen mehrere tausend Schnitte pro Minute zur 
Vereinzelung des Stranges notwendig sind. Somit ist bei einer derartigen 
Zigarettenstrangmaschine etwa alle acht Stunden ein Entfernen des verbrauchten 
Messers aus dem Schneidapparat und das Ersetzen des alten Messers durch 
Bestucken des Schneidapparates mit einem neuen Messer erforderlich. Dieser 
Messerwechsel wird im Stand derTechnik durch das Bedienpersonal von Hand vor- 
genommen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, die Notwendigkeit des Einsatzes 
von Bedienpersonal beim Entfernen und Zufuhren von Messern zu reduzieren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafc durch Verfahren gemafc den Anspruchen 1, 
27 und 29 und Vorrichtungen gemaS den Anspruchen 17, 31 und 33 gelost. 

Die Erfindung schliefct die Erkenntnis ein, date auf grund des Einsatzes von zumindest 
teilweise automatisch ablaufenden Verfahren und entsprechender Vorrichtungen die 
Notwendigkeit des Einsatzes von Bedienpersonal beim Messerwechsel reduziert 
oder ganz vermieden werden kann. Es laftt sich somit dank des Einsatzes der 
erfindungsgemafcen Verfahren bzw. Vorrichtungen eine sehr viel grofcere Anzahl 
von Zigarettenstrangmaschinen von beispielsweise nur einer Person gleichzeitig 
bedienen. Denn der Einsatz dieser Person ist an den einzelnen Strangmaschinen nur 
noch im Ausnahmefall, beispielsweise bei Storungen, erforderlich. 

Die Vorteile der Erfindung liegen insbesondere in dem automatischen Losen der 
Halterung des Messers in der Messeraufnahme vor dem Entfernen des alten 
Messers bzw. in dem automatischen Halten des neuen Messers in der Messer- 
aufnahme nach dem Einf uhren des neuen Messers. Denn durch die Automatisierung 



der Deaktivierung bzw. Aktivierung der Halterung des Messers in der Messer- 
aufnahme wird die Basis fur die Automatisierung des gesamten Messerwechsels 
geschaffen. 

Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen Verfahrens zum 
Ersetzen des Messers wird das Messer vor dem Entfernen, bevorzugt nach dem 
Losen der Halterung des Messers, ergriffen, das ergriffene Messer aus der 
Messeraufnahme im wesentlichen linear herausgezogen, und das herausgezogene 
Messer einer Entsorgungsposition zugefuhrt und freigegeben. Dabei wird bei einem 
weiteren Ausfuhrungsbeispiel das Messer zum Ergreifen an seiner Schneide 
eingeklemmt. Auf diese Weise lafSt sich das Messer einfach entfernen, da die 
Schneide des Messers immer von au&en zuganglich ist. 

Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel des Verfahrens zum Ersetzen des Messers 
wird das Messer vor dem Entfernen in eine vorbestimmte Entf ernposition gebracht, 
wobei die Schneidearbeit des Messers vor dem Entfernen zumindest fur die Dauer 
des Entfernens unterbrochen wird. Dabei wird der Zeitpunkt der Unterbrechung 
vorteilhaft derart gewahlt, dafS das Messer sich in dem Moment der Unterbrechung 
in oder in der Nahe einer vorbestimmten Entfernposition befindet. Im letzteren Fall 
kann es von dieser Position dann langsam in die vorbestimmte Entfernposition 
verfahren werden. Dies bietet sich insbesondere bei sehr schnelllaufenden 
rotierenden Sichelmessern an. Sie kommen in der Regel bei Zigarettenstrangmaschi- 
nen zur Anwendung. Diese Messer werden zunachst aus hoher Geschwindigkeit in 
der Nahe der vorbestimmten Entfernposition gestoppt, und anschliefcend langsam 
in die vorbestimmte Entfernposition verfahren. Dabei wird die Entfernposition 
vorteilhaft derart vorbestimmt, date sie einer Greifzone einer Vorrichtung zum 
Ergreifen und Herausziehen des Messers gegenuberliegt. Bei dieser Vorrichtung 
kann es sich beispielsweise um eine der erfindungsgemaften Vorrichtungen handeln. 

Bei einer weiter vorteilhaft ausgestalteten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen 
Verfahrens zum Entfernen des Messers wird vor der Einleitung der vorstehenden 



Verfahrensschritte der Grad der Abnutzung des Messers erfaSt. Bei dieser 
Ausfuhrungsform wird das Messer erst dann entfernt, wenn der Grad der 
Abnutzung ein vorbestimmtes Mate uberschritten hat. Bei den bereits angesproche- 
nen rotierenden Sichelmessern lafct sich der Grad der Abnutzung auch anhand eines 
Zahlers feststellen. Der Zahler zahlt die Zahl der seit Einfuhren des Messers in die 
Messeraufnahme vorgenommenen Messervorschube zum Ausgleich der Abnutzung 
des Messers. Erreicht dieser Zahler einen bestimmten Maximalwert, so wird 
angenommen, daft der Grad der Abnutzung das Entfernen des Messers notwendig 
macht. 

Bei einem vorteilhaften Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemafSen Verfahrens 
wird das neue Messer vor dem Einfuhren einem Messerspeicher entnommen, von 
dem es linear in eine vorbestimmte Einfuhrposition gebracht wird. Das Verfahren 
laftt sich beschieunigen, wenn die Messeraufnahme vor dem Einfuhren des Messers 
in eine dieser Einfuhrposition gegenuberliegende Einfuhrstellung gebracht wird. Auf 
diese Weise ist ein unterbrechungsloses Einfuhren des Messers von dem Messer- 
speicher bis in die Messeraufnahme moglich. Dabei wird zumindest fur die Dauer 
des Einfuhrens des Messers in die Messeraufnahme eine Bewegung der Messer- 
aufnahme, wiesiedurch eine Schneidearbeit des Schneidapparates verursacht sein 
kann, unterbrochen. Der Zeitpunkt der Unterbrechung wird vorteilhaft so gewahlt, 
daft die Messeraufnahme sich in dem Moment der Unterbrechung in oder in der 
Nahe der Einfuhrstellung befindet. Auch hier kann bei der zuletzt erwahnten 
Alternative die Messeraufnahme anschliefcend langsam in die exakte Einfuhrstellung 
verfahren werden. Somit kann auch hier die oben erwahnte hohe Rotations- 
geschwindigkeit von rotierenden Sichelmessern berucksichtigt werden. 

Bei Halterungen zum Halten des Messers in der Messeraufnahme, die die leere 
Messeraufnahme ganz oder teilweise verschlieften, und so das Einfuhren des 
Messers vereiteln oder erschweren wurden, wird bei einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform die Halterung vor Einfuhren des neuen Messers - zumindest bis das 
Messer den entsprechenden Teil der Halterung passiert hat - geoffnet, um das 



Messer problemlos einfuhren zu konnen. 



Bei einer weiteren Ausfuhrungsform bildet die Stellung der Messeraufnahme, aus 
der das alte Messer entfernt werden soil und in welche das neue Messer 
eingeschoben werden soil, gleichzeitig die Einfuhrstellung fur die Messeraufnahme 
und die Entfernposition fur das alte Messer. 

Bevorzugt werden alle erfindungsgemaften Verfahrensschritte vollautomatisch 
computergesteuert ausgefuhrt. Hierbei wird die Abarbeitung der einzelnen 
Verfahrensschritte durch entsprechende Sensoren erfafct und an die Steuerung 
weitergegeben. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemafcen Vorrichtung zum Ersetzen eines in 
einer Messeraufnahme gehaltenen Messers aus der Messeraufnahme weist als 
Entriegelungseinheit einen auf eine zugeordnete, in der Messeraufnahme zur 
Halterung des Messers vorgesehene Halteeinheit wirkenden Bolzen auf, welcher 
Bolzen mittels eines Bolzenantriebes bewegbar ausgebildet ist, um eine zugeord- 
nete, das Messer in der Messeraufnahme festklemmende Andruckrolle der 
Halteeinheit zumindest wahrend des Entfernens des Messers von dem Messer so 
zu losen, daft das Messer von der Entnahmeeinheit aus der Messeraufnahme 
bewegbar ist. Der Bolzen druckt dabei mit Hilfe des Bolzenantriebes die Andruck- 
rolle von dem Messer weg. 

Weitere Ausbildungen der erfindungsgemalSen Vorrichtung zum Ersetzen des 
Messers weisen als Entnahmeeinheit eine bevorzugt als Klemmeinrichtung zum 
Einklemmen der Schneide des Messers ausgebildete Greifeinrichtung auf. Bei einer 
Ausfuhrungsform istdie Klemmeinrichtung dabei festauf der Vorrichtung installiert, 
so daft die eigentliche Entnahme durch ein lineares Verfahren der gesamten 
Vorrichtung mittels eines entsprechenden Linearantriebes bewerkstelligt wird. 

Bei einem Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung weistdie Entriegelungseinheit einen 
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auf eine zugeordnete, in der Messeraufnahme vorgesehene Halteeinheit wirkenden 
Bolzen auf, welcher Bolzen mittels eines Bolzenantriebes bewegbar ausgebildet ist, 
urn einen die Messeraufnahme verschliefcende Andruckrolle der Halteeinheit 
zumindest beim Einfuhren des neuen Messers derart zu losen, date das Messer von 
der Transporteinheit in die Messeraufnahme einfuhrbar ist. Vorteilhaft handelt es 
sich um dieselbe Entriegelungseinheit, die auch zum Losen der Andruckrolle bei 
Entfernen des alten Messers verwendet wird. Auf diese Weise lafSt sich die 
erfindungsgemafce Vorrichtung vereinfachen. 

gjp Die Transporteinheit der erfindungsgemafcen Vorrichtung zum Ersetzen der 
•* Messeraufnahme weist bevorzugt angetriebene Messertransportrollen auf. Mit deren 

Hilf e ist das Messer aus einem in Form eines gef edert abgestutzten Messerpaketes 
ausgebildeten Messerspeicher entnehmbar und in die zu bestuckende Messer- 
aufnahme einfuhrbar. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den weiteren 
Anspruchen angegeben. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung naher beschrieben. 
Die Zeichnungen zeigen: 




Fig. 1 



eine Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafSen Vorrichtung zum 
Ersetzen eines Messers mit einem neuen Messer in einer teilweise ge- 
schnittenen Aufsicht; 



Fig. 2 



die Vorrichtung der Fig. 1 in einer teilweise geschnittenen Seiten- 
ansicht; und 



Fig. 3 



ein Ablaufdiagramm eines Ausf uhrungsbeispiels eines Verf ahrens fur 
den Messerwechsel. 



Der Aufbau der in der Fig. 1 dargestellten Vorrichtung, im folgenden Messer- 
wechselvorrichtung 1 genannt, ist wie folgt: 

Die Messerwechselvorrichtung 1 dient zum Ersetzen eines in einer Messerauf nahme 
4 gehaltenen alten Messers 2 mit einem neuen Messer 6 aus einem Messerspeicher 
8. 

Die Messerauf nahme 4 ist in einem Gehause 10 eines nur teilweise dargestellten 
Schneidapparates 1 2 vorgesehen. Bei dem Schneidapparat 1 2 handelt es sich um 
eine schnell rotierende Trommel 11, die mit Hilfe des Messers 2 einen nicht 
dargestellten und senkrecht zu der Schneide 14 des Messers 2 verlaufenden, 
endlosen Zigarettenstrang in Doppelzigaretten zerschneidet. Der Schneidapparat 1 2 
ist Bestandteil einer nicht dargestellten Zigarettenstrangmaschine zur Herstellung 
derartiger Zigarettenstrange. Solche Schneidapparate sind beispielsweise in den US- 
Patentschriften 3,830,126, 3,815,460, 3,476,002 sowie 3,140,632 offenbart. 
Auch aus.der DE 38 35 3 1 4 C2 sind derartige Schneidapparate bekannt. Bezuglich 
der Details von Schneidapparaten sei daher auf die vorgenannten Druckschriften 
verwiesen. Der Schneidapparat 12 weist daruber hinaus eine als Halterung des 
Messers 2 in der Messerauf nahme 4 dienende Halteeinheit 1 6 auf. Die Halteeinheit 
1 6 weist eine das Messer 2 in der Messerauf nahme 4 festklemmende Andruckrolle 
18 auf. Die Achse 20 der Andruckrolle 18 ist in einem in einem spitzen Winkel zu 
der Oberflache 22 des Messers 2 ausgebildeten Kanal 24 gefuhrt. Die Achse 20 
steht dabei unter der Federspannung einer Feder 26, die die Achse 20 und somit 
die Andruckrolle 18 in Richtung auf die Oberflache 22 des Messers 2 druckt. 
Dadurch klemmt die Andruckrolle 1 8 das Messer 2 zwischen sich und einer auf der 
gegenuberliegenden Seite des Messers 2 angeordneten zweiten Andruckrolle 28 
ein. Die zweite Andruckrolle 28 ist stationar gelagert und steht uber einem 
Winkeltrieb 29 mit einer Spindel 31 in Wirkverbindung. Durejj Drehung der Spindel 
31 lafct sich die Andruckrolle 28 drehen und das Messer 2 entsprechend dem 
Verschleifc in der Messeraufnahme 4 vorschieben, um die Schneide 14 immer in 
Schneidposition zu halten und es bei Rotation der Trommel 1 1 in Kontakt mit einer 



(nicht dargestellten) Messerschleiferei zu bringen. 

Dem Schneidapparat 1 2 zugeordnet ist die Messerwechselvorrichtung 1 . Die 
Messerwechselvorrichtung 1 weist eine Grundplatte 30 auf. Die Grundplatte 30 ist 
mit einer Verbindungsplatte 32 mit einem Gehauseteil 34 der nicht dargestellten 
Zigarettenstrangmaschine verbunden. Die Verbindungsplatte 32 ist jedoch 
zusammen mit der Grundplatte 30 linear in Richtung auf den Schneidapparat 1 2 zu 
und von diesem weg gemafc Doppel-Pfeil 36 mit Hilfe eines nicht dargestellten 
Antriebes verfahrbar. 

Auf der Grundplatte 30 der Messerwechselvorrichtung 1 ist eine Entriegelungsein- 
heit 38 zum Losen der Halterung des Messers 2 in der Messeraufnahme 4 
vorgesehen. Die Entriegelungseinheit 38 weist einen Einschraubzylinder 40 und ein 
mit dessen Hilfe linear verfahrbaren Bolzen 42 auf. Der als Bolzenantrieb fur den 
Bolzen 42 vorgesehene Einschraubzylinder 40, der fest auf der Grundplatte 30 
angeschraubt ist, kann den Bolzen 42 linear in einer Fuhrung 44 auf den Schneid- 
apparat 1 2 zu verschieben. Die Anordnung der Messerwechselvorrichtung 1 an dem 
Gehauseteil 34 der Zigarettenstrangmaschine ist derart, dafc der Bolzen 42 direkt 
gegenuber einer Offnung 46 in der Oberflache 48 des Gehauses 10 des Schneid- 
apparates 1 2 liegt. In seinem maximal ausgefahren Zustand kann der Bolzen 42 auf 
die Achse 20 der Andruckrolle 18 einwirken und die Andruckrolle 18 gegen die 
Kraft der Feder 26 entlang des Kanals 24 zuruckschieben, so daft die Klemmung 
des Messers 2 zwischen der Andruckrolle 18 und der zweiten Andruckrolle 28 
aufgehoben wird. 

Auf der Grundplatte 30 weist die Messerwechselvorrichtung 1 daruber hinaus eine 
Entnahmeeinheit 50 zum Bewegen des Messers 2 aus der Messeraufnahme 4 
heraus auf. Die Entnahmeeinheit 50 weist einen mit Hilfe eines Zylinders 51 um 
eine Achse 54 schwenkbaren Klemmhebel 52 auf. Der Klemmhebel 52 weist eine 
der Fuhrung 44 der Entriegelungseinheit 38 zugewandte Oberflache 56 auf. In der 
in der Fig. 1 dargestellten Position der Messerwechselvorrichtung 1 wird die 



Schneide 14 des Messers 2 beim Ausfahren des Zylinders 51 und durch das sich 
daraus ergebende Verschwenken des Klemmhebels 52 urn die Schwenkachse 54 
zwischen der Oberflache 56 und der Fuhrung 44 eingeklemmt. 

Weiterhin befindet sich auf der Grundplatte 30 der Messerwechselvorrichtung 1 
eine Transporteinheit 60. Die Transporteinheit 60 dient zum Einfuhren eines neuen 
Messers 6 in die Messeraufnahme 4. Die Transporteinheit 60 weist einen 
Messerspeicher 8 auf, in welchem neue Messer 6 mit Hilfe eines mittels Federn 62 
gefedert abgestutzten Messertabletts 64 in Form eines Messerpaketes gespeichert 
sind. Das Messertablett 64 druckt das Messerpaket gegen als Rollen ausgebildete 
Messergegenlager 66 und eine zwischen den Messergegenlagern 66 angeordnete 
Transportrolle 68. Mit Hilfe der durch einen Antrieb 70 angetriebenen Messertrans- 
portrolle 68 lafct sich ein neues Messer 6 des Messerpaketes aus dem Messer- 
speicher 8 heraus in Richtung auf die Messeraufnahme 4 verf ahren. Weiterhin weist 
die Transporteinheit 60 eine zweite Messertransportrolle 72 auf , die ebenfalls durch 
einen Antrieb 70 im Gleichlauf mit der Messertransportrolle 68 angetrieben wird. 
Der Achsabstand der Messertransportrollen 68 und 72 ist etwas kurzer als die 
Lange eines Messers 6, so daS das neue Messer 6 standig gefuhrt in die Messer- 
aufnahme 4 eingeschoben werden kann. 

Fig. 2 zeigt die Messereinwechseleinheit 1 der Fig. 1 in einer Seitenansicht. Teile, 
die denen der Fig. 1 ensprechen, sind in der Fig. 2 mit den gleichen Bezugszeichen 
bezeichnet. Daruber hinaus zeigt die Fig. 2 die Antriebsriemen 80 bzw. 82 zur 
Ubertragung der Antriebskraft des Antriebes 70 auf die Transportrollen 68 bzw. 72. 

Fig. 3 stellt schematisch den Ablauf eines Ausfuhrungsbeispiels des erfindungs- 
gemafcen Verfahrens zum Ersetzen eines Messers 2 mit einem neuen Messer 6 dar. 
Das Verfahren wird mit der Vorrichtung der Fig. 1 und 2 durchgefuhrt, so da& auch 
die dortigen Bezugszeichen zur Erleichterung des Verstandnisses verwendet 
werden. Zur Vereinfachung der Darstellung sind in das schematische Ablaufdia- 
gramm bei jedem Verfahrensschritt die den Verfahrensschritt im wesentlichen 
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ausfuhrende Einheit der Fig. 1 und 2 und die Tatigkeit jeder Einheit stichwortartig 
angefuhrt. 

Im Schritt A befindet sich die Messerwechselvorrichtung 1 in einer zu dem Schneid- 
apparat 12 beabstandeten Grundposition. In der Grundposition befindet sich eine 
Hinterkante 33 der Verbindungsplatte 32 benachbart zu einem Endstuck 35 des 
Gehauseteils 34. 

In dem Schritt Aa wird mittels eines Zahlers, der bevorzugt Bestandteil einer 
Computersteuerung fur die Zigarettenstrangmaschine ist, festgestellt, ob eine 
vorgegebene, maximale Anzahl von Messervorschuben des Messers 2 erreicht 
wurde. 1st dies der Fall, wird die Messerwechselvorrichtung 1 aus der Grundposition 
gemafc Pfeil 36 (Fig. 1 ) linear in eine Messererkennungsposition in unmittelbarer 
Nachbarschaft zu dem Schneidapparat 1 2 verfahren. In dieser Messererkennungs- 
position kann die Messerwechselvorrichtung 1 mit Hilfe beispielsweise einer Licht- 
schrankenerkennung ein zu ersetzendes, altes Messer 2 erkennen. 

1st dies der Fall, so wird der Schneidapparat 1 2 derart angehalten, daS sich das zu 
entfernende Messer 2 in einer vorbestimmten Position befindet. Gleichzeitig wird 
auch die Zigarettenstrangmaschine angehalten (Schritt B). Anschlieftend wird das 
Messer 2 langsam in eine genaue Wechselposition verfahren. In dem Schritt Ba 
befindet sich das Messer 2 in der genauen Wechselposition. 

Anschliefcend fahrt die Messerwechselvorrichtung 1 weiter gemaS Pfeil 36 (Fig. 1) 
in eine dicht an dem zu entfernenden Messer 2 liegende Ladeposition (Schritt C). 
In dem Schritt Ca befindet sich die Verbindungsplatte 32 mit der Messerwechsel- 
vorrichtung 1 in der in der Fig. 1 dargestellten Ladeposition. 

Im Schritt D wird der Antriebszylinder 40 aktiviert, so daR der Entriegelungsbolzen 
42 die Halterung des Messers 2 in der Messeraufnahme 4 mit Hilfe der Halteeinheit 
16 durch Losen der Andruckrolle 18 lost. Die oben angesprochene Lichtschranke 



stellt dabei immer noch fest, daS das alte Messer 2 noch nicht aus der Messer- 
aufnahme 4 entsorgt wurde (Schritt Da). 

Dann wird in dem Schritt E mit Hilfe der Klemmeinrichtung 50 das zu entfernende 
Messer 2 zwischen der Oberflache 56 des Klemmhebels 52 und der Fuhrung 44 der 
Entriegelungseinheit 38 eingeklemmt. Mit Hilfe eines Sensors wird in dem Schritt 
Ea gepruft, ob die Klemmung des Messers 2 aktiv ist. 

Bejahendenfalls wird in dem Schritt F die Messerwechselvorrichtung 1 erneut 
zuruck in die zu dem Schneidapparat 12 beabstandete Grundposition gefahren. 

In dem Schritt Fa wird festgestellt, ob die Messerwechselvorrichtung 1 sich in der 
Grundposition befindet und ein zu entfernendes Messer 2 von der Klemmeinrichtung 
50 eingeklemmt gehalten wird. 

In dem Schritt G wird die Klemmwirkung der Klemmeinrichtung 50 gelost. 

In dem Schritt Ga wird gepruft, ob die Klemmeinrichtung 50 die Klemmung geiost 
hat. Anschliefcend wird mit Hilfe der Transporteinheit 60, d.h. insbesondere mit der 
Transportrolle 72 das zu entfernende Messer 2 kurz zuruck in Richtung auf den 
Schneidapparat 1 2 gefordert, so date es von der Messerwechselvorrichtung 1 
abfallt. Mit Hilfe eines Sensors wird dann gepruft, ob das alte Messer 2 abgefallen 
ist. 

Bejahendenfalls fahrt im Anschlufc daran gemafS Schritt C die Messerwechselvor- 
richtung 1 erneut in die benachbart zum Schneidapparat 1 2 liegende Ladeposition 
gemafc Fig. 1. Wiederum wird in dem Schritt Ca gepruft, ob sich die Messer- 
wechselvorrichtung 1 in der Ladeposition befindet. Erneut wird mit Hilfe des En- 
triegelungsbolzens 42 die Andruckrolle 18 in dem Schritt D entriegelt. 
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Stellt ein Sensor fest, date sich kein zu entfernendes Messer mehr in der Messer- 
aufnahme 4 befindet, so gelangt das Verfahren in den Schritt Db. Der Entriege- 
lungsbolzen 42 wird weiterhin in der die Andruckrolle 1 8 zu entriegelnden Position 
gehalten und es wird in dem Schritt H der Antrieb 70 fur die Messertransportrollen 
68 und 72 eingeschaltet und ein neues Messer 6 aus dem Messerspeicher 8 in die 
nun leere Messeraufnahme 4 vollstandig eingeschoben. 

Anschliefcend wird in dem Schritt Ha mittels eines Sensors festgestellt, ob sich das 
neue Messer 6 vollstandig in der Messeraufnahme 4 befindet. 

1st dies der Fall, gelangt das Verfahren in den Schritt Fb, in welchem die Messer- 
wechselvorrichtung 1 erneut in die Grundposition gefahren wird, der Messervor- 
schubzahler zuruckgesetzt wird, der Sensor zum Erfassen der Entsorgung des zu 
entfernenden Messers zuruckgesetzt, und schliefclichdieZigarettenstrangmaschine 
und der Schneidapparat 12 wieder angefahren wird. Das neue Messer 6 befindet 
sich bevorzugt derart in der Messeraufnahme 4, daft eine voreingestellte Messer- 
schleiferei zum Nachschleifen der Messer sofort wieder tatig werden kann. 
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Anspruche 

1 . Verfahren zum Ersetzen eines in einer Messeraufnahme (4) eines Schneid- 
apparates (12) zum Schneiden von Zwischenprodukten der tabakverarbeitenden 
Industrie gehaltenen, zu ersetzenden Messers (2) mit einem neuen Messer (6), 
mit den Schritten: 

- die Halterung (16) des zu ersetzenden Messers (2) in der Messeraufnahme (4) 
wird vor dem Entfernen des zu ersetzenden Messers (2) automatisch gelost, 

- das zu ersetzende Messer (2) wird zum Entfernen aus der Messeraufnahme (4) 
bewegt, 

- das neue Messer (6) wird zum Bestucken der Messeraufnahme (4) in diese 
eingefuhrt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
mit den weiteren Schritten: 

- das zu ersetzende Messer (2) wird vor dem Entfernen, bevorzugt nach dem Losen 
der Halterung (16), ergriffen, 

- das ergriff ene Messer (2) wird aus der Messeraufnahme (4) im wesentlichen linear 
herausgezogen, 

- das herausgezogene Messer (2) wird einer Entsorgungsposition zugefuhrt und 
freigegeben. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 
mit dem weiteren Schritt: 

- das zu ersetzende Messer (2) wird zum Ergreifen an seiner Schneide (14), einge- 
klemmt. 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 
mit dem weiteren Schritt: 

- das zu ersetzende Messer (2) wird vor dem Entfernen in eine vorbestimmte 
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Entfernposition gebracht. 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 
mit dem weiteren Schritt: 

- eine Schneidearbeit des zu ersetzenden Messers (2) wird vor dem Entfernen 
desselben zumindest fur die Dauer des Entfernens unterbrochen. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 
mit dem weiteren Schritt: 

- der Zeitpunkt der Unterbrechung wird derart gewahlt, date das zu ersetzende 
Messer (2) sich in dem Moment der Unterbrechung in oder in der Nahe einer 
vorbestimmten Entfernposition befindet. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 oder 6, 
mit dem weiteren Schritt: 

- die Entfernposition wird derart vorbestimmt, daft sie einer Greifzone einer 
Vorrichtung (50) zum Ergreifen und Herausziehen des zu ersetzenden Messers (2) 
gegenuberliegt. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 
mit den weiteren Schritten: 

- der Grad der Abnutzung des Messers (2) wird vor Einleitung der vorstehenden 
Schritte erfaftt, 

- das zu ersetzende Messer (2) wird entfernt, wenn der Grad der Abnutzung ein 
vorbestimmtes MaS uberschritten hat. 

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche 
mit dem weiteren Schritt: 

- das neue Messer (6) wird nach dem Einf uhren automatisch in der Messerauf nahme 
(4) gehalten. 
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10. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 
mit den weiteren Schritten: 

- das neue Messer (6) wird vor dem Einfuhren einem Messerspeicher (8) entnom- 
men, 

- das neue Messer (6) wird vor dem Einfuhren aus dem Messerspeicher (8) im 
wesentlichen linear in eine vorbestimmte Einfuhrposition gebracht. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 
mit dem weiteren Schritt: 

- die Messeraufnahme (4) wird vor dem Einfuhren des neuen Messers (6) in eine der 
Einfuhrposition des neuen Messers (6) gegenuberliegende Einfuhrstellung gebracht. 

12. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche 
mit dem weiteren Schritt: 

- zumindest eine durch eine Schneidearbeit des Schneidapparates (1 2) verursachte 
Bewegung der Messeraufnahme (4) wird vor dem Einfuhren des neuen Messers (6) 
zumindest fur die Dauer des Einfuhrens des neuen Messers (6) unterbrochen. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 
mit dem weiteren Schritt: 

- der Zeitpunkt der Unterbrechung wird derart gewahlt, daft die Messeraufnahme 
(4) sich in dem Moment der Unterbrechung in oder in der Nahe der Einfuhrstellung 
befindet. 

14. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche 
mit dem weiteren Schritt: 

- zum Einfuhren des neuen Messers (6) wird eine das neue Messer (6) nach dem 
Einfuhren in der Messeraufnahme (4) haltende Halterung (16) gelost. 

15. Verfahren nach Anspruch 6 und einem der vorstehenden Anspruche, 
wobei sich die Messeraufnahme (4), wenn sich das aus der Messeraufnahme (4) 
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zu entfernende Messer (2) in der Entfernposition befindet, in der Einfuhrstellung 
befindet. 

16. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 

wobei anstelle des Losens der Halterung (16) des zu entfernenden Messers (6) 
und/oder des Haltens des neuen Messers (6) Oder neben dem Losen der Halterung 
(16) und/oder des Haltens des neuen Messers (6) mindestens ein weiterer der 
genannten Schritte automatisch, bevorzugt computergesteuert, ausgefuhrt wird. 

1 7. Vorrichtung zum Ersetzen eines in einer Messeraufnahme (4) eines Schneid- 
apparates (12) zum Schneiden von Zwischenprodukten der tabakverarbeitenden 
Industrie gehaltenen zu ersetzenden Messers (2) mit einem neuen Messer (6), 
gekennzeichnet durch 

eine Entriegelungseinheit T38) zum Losen der Halterung (16) des zu ersetzenden 
Messers (2) in der Messeraufnahme (4), 

eine Entnahmeeinheit (50) zum Entfernen des zu ersetzenden Messers (2) aus der 
Messeraufnahme (4), und 

eine Transporteinheit (60) zum Einfuhren des neuen Messers (6) in die Messer- 
aufnahme (4). 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 

wobei die Entriegelungseinheit (38) einen auf eine zugeordnete, in der Messer- 
aufnahme (4) zur Halterung des zu ersetzenden Messers (2) vorgesehene 
Halteeinheit (1 6) wirkenden Bolzen (42) aufweist, welcher Bolzen (42) mittels eines 
Bolzenantriebes (40) bewegbar ausgebildet ist, um eine zugeordnete, das zu 
ersetzende Messer (2) in der Messeraufnahme (4) festklemmende Andruckrolle ( 1 8) 
der Halteeinheit (16) zumindest wahrend des Entfernens des zu ersetzenden 
Messers (2) von dem zu ersetzenden Messer (2) so zu losen, dafS das zu ersetzende 
Messer (2) von der Entnahmeeinheit (50) aus der Messeraufnahme (4) bewegbar 
ist. 
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19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 oder 18, 

wobei die Entnahmeeinheit (50) eine Greifeinrichtung (51, 52) zum Greifen des zu 
ersetzenden Messers (2) aufweist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, 

wobei die Greifeinrichtung (51, 52) eine Klemmeinrichtung (56) zum Einklemmen 
der Schneide (14) des zu ersetzenden Messers (2) aufweist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 20, 

wobei die Vorrichtung mittels eines Antriebes im wesentlichen linear verf ahrbar ist, 
um ein mittels der Klemmeinrichtung (56) ergriffenes, zu ersetzendes Messer (2) 
aus der Messeraufnahme (4) herauszuziehen. 

22. Vorrichtung nach deinem der Anspruche 17 bis 21, 

wobei eine Entriegelungseinheit (38) vorgesehen ist, zum Losen einer das neue 
Messer (6) nach dem Einfuhren in der Messeraufnahme (4) haltenden Halterung ( 1 6) 
beim Einfuhren des neuen Messers (6). 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, 

wobei die Entriegelungseinheit (38) einen auf eine zugeordnete, in der Messer- 
aufnahme (4) zur Halterung des neuen Messers (2) vorgesehene Halteeinheit (16) 
wirkenden Bolzen (42) aufweist, 

welcher Bolzen (42) mittels eines Bolzenantriebes (40) bewegbar ausgebildet ist, 
um eine die Messeraufnahme (4), verschliefcende Andruckrolle (18) der Halteeinheit 
(16) zumindest beim Einfuhren des neuen Messers (6) so zu losen, date das neue 
Messer (6) von der Transporteinheit (60) in die Messeraufnahme (4) einfuhrbar ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 oder 23, 

wobei ein Messerspeicher (8) vorgesehen ist, dem von der Transporteinheit (60) 
das neue Messer (2) entnehmbar ist. 
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25. Vorrichtung nach Anspruch 24, 

wobei die Transporteinheit (60) angetriebene Messertransportrollen (68, 72) 
aufweist, mit deren Hilfe das neue Messer (2) aus dem bevorzugt in Form eines 
gefedert abgestutzten Messerpaketes ausgebildeten Messerspeicher (8) entnehmbar 
und in die zu bestuckende Messeraufnahme (4) einfuhrbar ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 22 und einem der Anspruche 17 bis 25, 
wobei nur eine Entriegelungseinheit (38) vorgesehen ist, die sowohl zum Entfernen 
des zu ersetzenden Messers (2) aus der Messeraufnahme (4) als auch zum 
Einfuhren des neuen Messers (6) in die Messeraufnahme (4) das Losen der 
Halterung (1 6) in der Messeraufnahme (4), bevorzugt durch denselben Boizen (42), 
bewirkt. 

27. Verfahren zum Entfernen eines in einer Messeraufnahme (4) eines Schneid- 
apparates (1 2) zum Schneiden von Zwischenprodukten der tabakverarbeitenden 
Industrie gehaltenen zu ersetzenden Messers (2) aus der Messeraufnahme (4), 
mit den Schritten: 

- die Halterung (16) des zu ersetzenden Messers (2) in der Messeraufnahme (4) 
wird vor dem Entfernen automatisch gelost, 

- das zu ersetzende Messer (2) wird aus der Messeraufnahme (4) bewegt. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, 

mit den weiteren Schritten gemafc mindestens einem der Anspruche 2 bis 8. 

29. Verfahren zum Bestucken einer Messeraufnahme (4) eines Schneidapparates 
( 1 2) zum Schneiden von Zwischenprodukten der tabakverarbeitenden Industrie mit 
einem neuen Messer (2), 

mit den Schritten: 

- das neue Messer (2) wird in die Messeraufnahme (4) eingefuhrt, 

-das neue Messer (2) wird nach dem Einfuhren automatisch in der Messeraufnahme 
(4) gehalten. 



- 19 - 



30. Verfahren nach Anspruch 29, 

mit den weiteren Schritten gemafc mindestens einem derAnspruche 10 bis 14. 

31 . Vorrichtung zum Entfernen eines in einer Messeraufnahme (4) eines Schneid- 
apparates (12) zum Schneiden von Zwischenprodukten der tabakverarbeitenden 
Industrie gehaltenen, zu ersetzenden Messers (2) aus der Messeraufnahme (4), 
gekennzeichnet durch 

eine Entriegelungseinheit (38) zum Losen der Halterung (16) des zu ersetzenden 
Messers (2) in der Messeraufnahme (4), und 

eine Entnahmeeinheit (50) zum Bewegen des zu ersetzenden Messers (2) aus der 
Messeraufnahme (4). 

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, 

mit den weiteren Merkmalen gemaS mindestens einem derAnspruche 18 bis 21. 

33. Vorrichtung zum Bestucken einer Messeraufnahme (4) eines Schneid- 
apparates (12) zum Schneiden von Zwischenprodukten der tabakverarbeitenden 
Industrie mit einem neuen Messer (2), 

gekennzeichnet durch 

eine Transporteinheit (60) zum Einfuhren des neuen Messers (6) in die Messer- 
aufnahme (4), und 

eine Entriegelungseinheit (38) zum Losen einer das neue Messer (6) nach dem 
Einfuhren in der Messeraufnahme (4) haltenden Halterung (16) beim Einfuhren des 
neuen Messers (6). 

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, 

mit den weiteren Merkmalen gemaft mindestens einem der Anspruche 22 bis 25. 



- 20 - 



Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Entfernen eines in 
einer Messeraufnahme eines Schneidapparates zum Schneiden von Zwischen- 
produkten der tabakverarbeitenden Industrie gehaltenen Messers aus der Messer- 
aufnahme, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bestucken einer Messer- 
aufnahme eines derartigen Schneidapparates mit einem Messer, und eine 
Vorrichtung zum Wechseln eines in einer Messeraufnahme eines derartigen 
Schneidapparates gehaltenen Messers. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, 
daft zum Bestucken der Messeraufnahme das Messer in die Messeraufnahme 
eingefuhrt wird, und anschlieftend das Messer automatisch in der Messeraufnahme 
gehalten wird. Eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung zeichnet sich 
dadurch aus, daft vor dem Einfuhren des Messers ein zu entfernendes Messer aus 
der Messeraufnahme entfernt wird, indem die Halterung dieses Messers in der 
Messeraufnahme vor dem Entfernen automatisch gelost und anschlieftend das 
Messer aus der Messeraufnahme herausbewegt wird. 
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